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(5) Kunststoffoberflachen mitthermisch gespritzter Beschichtung und Verfahren zu ihrer Herstellung 

(§) Die Erfindung betrifft eine KunststoffoberflSche mit ei- 
ner mitlels eines thermischen Sprftzverfahrens aufgetra- 
genen Beschichtung und ein Verfahren zur Herstellung 
dieser Beschichtung. ErfindungsgemaR wird zunachst als 
Haftgrund eine mittels eines thermischen Spritzverfah- 
rens auf der Kunststoffoberflache als Grundkorper aufge- 
tragene Schicht erzeugt und anschliedend auf dem Haft- 
grund eine ebenfalls minels eines thermischen Spritzver- 
fahrens erzeugte Funktionsbeschichtung aufgebracht 
Hinsichtlich ihrer materiellen Zusammensetzung unter- 
scheiden sich die Haftgrundschicht und die Funktionsbe- 
schichtung. Als Haftgrund eignet sich insbesondere Zink, 
Zinklegierungen, Aluminiumlegierungen und/oder beim 
Spritzprozess exotherm wirkende Materialien. Der Haft- 
grund wird insbesondere mittels Lichtbogenspritzens, 
Flammspritzens oder Kaltgasspritzens aufgetragen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kunststoffoberflache 
mit zumindest teilweiser Beschichtung, welche mittels ther- 
mischer Spritzverfahren aufgetragen ist. 5 
[0002] Die Erfindung betrifft femer ein Verfahren zur 
Hersteliung einer mittels thermischex Spritzverfahren auf ei- 
ner Kunslsloffoberflache aufgebrachle Beschichtung, 
[0003] Kunststoffe gewinnen auch heute noch in ihrer in- 
dustriellen Verwendung zunehmend an Bedeutung. Dabei 10 
mussen in vielen Fallen besondere Anforderungen fur den 
Hinsatz der Kunststoffe erfullt werden. Dies geschieht bei- 
spielsweise dadurch, dass die Kunststoffe eine Beschich- 
tung aufweisen, welche mittels eines thermischen Spritzver- 
fahrens heigestellt wind. 15 
[0004] Beim Beschichten von Kunststoffen mittels ther- 
mischen Spritzen besteht ein Problem im Unterschied zum 
Beschichten von beispielsweise von Metailen darin, dass 
eine ausreichende Haftung der Spritzschichten erzielt wird. 
Es besteht in der Regel die Gefahr, dass die gespritzten Be- 20 
schichtungen inshesondere hei Belastungen sich vom 
GrundkOrper ablttsen. 

[0005] Kunststoffe werden neben andcrcn Anwcndungcn 
inshesondere auch im Bereich von Sportgeraten eingesetzt, 
auch hier in zunehmendem MaBe. 25 
[0006] Auch bei Golfschlagern geht inzwischen die Ent- 
wicklung zumindest in Teilbereichen zum Einsatz von 
Kunststoffen als Basismaterial inshesondere im Bereich des 
Schlagerkopfes. Diese Golfschlager mit Kunststoffmateria- 
licn sollcn in crstcr Linic dazu dicnen, den Ball cxtrcm wcit 30 
schlagen zu konnen. 

[0007] Das Beschichten von Golfschlagern mittels Ther- 
mischen Spritzens ist an sich bekannt. Aus der eigenen deut- 
schen Patentanmeldung DE197 57 736A1 ist beispiels- 
weise ein Golfschlager mit Schlagflache zum Schlagen von 35 
Golfb alien beschrieben, der zumindest im Bereich der 
Schlagflache eine mittels eines thermischen Spritzverfah- 
rens aufgebrachle Beschichtung unifasst. Angespiochen 
sind hier Golfschlager aus den ublichen Materialien, d. h. 
aus Metailen oder Metalllegierungen. Die Schlagerbe- 40 
schichtungen werden bevorzugt mittels des Hochgeschwin- 
digkeits-Mammspritzverfahrens oder mittels des Kaltgas- 
spritzverfahrens aufgebracht. Fur die Beschichtung der 
Golfschlager mittels thermischen Spritzens konnen als 
Spritzmaterialien inshesondere Metalle, Metalllegierungen, 45 
Oxide (inshesondere AI2O3 und/oder T1O2), Carbide, Bo-' 
ride, Kunststoffe oder Mischungen der vorgenannten Stoffe 
verwendet werden. 

[0008] Bei Golfschlagern fur weite Schlage soli die durch 
den Schwung des Golfspielers aufgebrachte Energie optimal 50 
iiher den Schlagerkopf auf den Golfball umgesetzt werden. 
Dabei entstehen enorme Krafte, die punktformig und mogli- 
chcrwcisc durch Dcformicrcn des Balls auch in gewisser 
Weise flachenfdnnig auf der Schlagflache des Golfschlagers 
angreifen. 55 
[0009] Der Golfschlagerkopf mit Kunststoff muss diesen 
extremen Anforderungen beim Schlag standhaiten. Zusatz- 
lich ist eine verschlei8bestandige Beschichtung vorzusehen, 
damit beispielsweise wegen der Beriihrungen des Schlagers 
mit dcmBodcnbcim Schlagen des Ballcs ein VerschlciB des 60 
Golf schlagerkopfes vermieden wird. 
[0010] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 
eine Kunststoffoberflache und ein Verfahren der eingangs 
genannten Art aufzuzeigen, welche eine thermisch ge- 
spritzte Beschichtung auf der Kunststoffoberflache mit guter 65 
Haftung ermdglichen. 

[0011] Dicsc Aufgabe wird fur die Kunststoffobcrflachc 
dadurch geldsl, dass die Beschichlung zumindest eine als 
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Haftgrund mittels eines thermischen SpriUverfahrens auf 
der Kunststoffoberflache als Grundkorper aufgetragene 
Schicht und auf dem Haftgrund eine mittels eines thermi- 
schen Spritzverfahrens erzeugte Beschichtung umfasst, wo- 
bei sich der Haftgrund hinsichtlich seiner materiellen Zu- 
sammensetzung von der Beschichtung unterscheidet. 
[0012] Diese Aufgabe wird fur das Verfahren dadurch ge- 
iost, dass die Hersteliung zumindest die folgenden Verfah- 
rensschritte umfasst: 

(a) Auftragen einer Schicht als Haftgrund mittels eines 
thermischen Spritzverfahrens auf der Kunststoffober- 
flache als Grundkttrper und 

(b) Auftragen einer Beschichtung insbesondere als 
VerschleiBschutzschicht mittels eines thermischen 
Spritzverfahrens auf der mit Haftgrund versehenen 
Oberflache. 

[0013] Die Erfindung basiert auf der Idee, dass die Kunst- 
stoffoberflache zunSchst mit einer thermisch gespritzten 
Uaftschicht (ITafh'ermittler) versehen wird und anschlie- 
Bend erst die ftir die Anwendung benotigte Funktionsbe- 
schichtung (beispielsweise cine VcrschlciBschutzbcschich- 
tung) aufgetragen wird 

[0014] Im Rahmen der Erfindung konnen zum Auftragen 
der Funktionsbeschichtung grundsatzlich alle bekannten 
Verfahrensvarianten des Thermischen Spritzens eingesetzt 
werden. 

[0015] Zum Aufbringen der Schicht als Haftgrund einer- 
scits und der Beschichtung (Funktionsbeschichtung z. B. als 
verschleiBbestandige SchuLzschicht) andererseils konnen 
unterschiedliche oder gleiche Verfahrensvarianten des Ther- 
mischen Spritzens zum Einsatz kommen. 
[0016] In Ausgestaltung der Erfindung umfasst der Haft- 
grund /ink, Zinklegierungen, Aluminiumlegierungen und/ 
oder beim Spritzprozess exotherm wirkende Materialien wie 
beispielsweise Nickel- Aluminium (NiAl) oder Moiybdan 
(Mo). Denn es hat sich gezeigt, dass durch das Versprilzen 
dieser Werkstoffe die Haftung der mermisch gespritzten Be- 
schichtung wesentlich erhoht werden kann. 
[0017] Der Haftgrund kann insbesondere mittels Lichtbo- 
gensprit7ens, llammspritzens oder Kaltgasspritzens als Ver- 
fahrensvarianten des Thermischen Spritzens aufgetragen 
werden. 

[0018] In Weiterbildung der Erfindung kann der thermisch 
beschichtete Kunststoff aus einem faserverstarkten Kunst- 
stoff bestehen. Als faserverstarkte Kunststoffe kommen da- 
bei insbesondere Kunststoffe mit Kohlenstofffasern (CFK), 
mit (Para-)Aramidfasern (KEVLAR®), mit Glasfasern 
(GFK) und dergleichen in Betracht 

[0019] Die genannten Kunststoffe eignen sich hervorra- 
gend fur den Einsatz im Zusammenhang mit Sportgeraten. 
Dabei sind insbesondere Golfschlager zu nenncn. 
[0020] Die Golfschlager sind im Rahmen der Erfindung 
vor allem im Bereich des Golf schlagerkopfes und hier ins- 
besondere im Bereich der Schlagflache zumindest teilweise 
mit einer thermisch gespritzten Beschichtung versehen. 
[0021] Als Gase fur das Thermische Spritzen im Rahmen 
der Erfindung kommen grundsatzlich alle bekannten Gase in 
Bctracht, insbesondere Stickstoff, Argon, Helium, Neon, 
Krypton, Xenon, ein Wasserstoff enthaltendes Gas, ein koh- 
lenstoffhaltiges Gas, insbesondere Kohlendioxid, Sauer- 
stoff, ein Sauerstoff enthaltendes Gas, Luft, Wasserdampf 
oder Mischungen der vorgenannten Gase. 
[0022] Fur den Fall, dass der Haftgrund mittels Lichtbo- 
genspritzen aufgetragen wird, hat sich gezeigt, dass Stick- 
stoff als Trcibgas besondere \fortcilc mit sich bringt 
[0023] Fiir den Fall, dass der Haftgrund millels Flanim- 
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sprilzens aufgetragen wird, wird vorteilhafierweise hinsicbi- 
lich des Verhaltnisses von Brenngas zu Sauerstoff eine neu- 
trale oder auch eine reduzierte Flammeneinstellung verwen- 
det. 

1 0024 J l'iir das Kaltgasspritzen eignen sich fur das den 
pulverfdrmigen Zusatzwerkstoff tragende Gas neben den 
aus der EP 0 484 533 Bl bekannten (Jasen Luft und/oder 
Helium ein StickslofT, Argon, Neon, Krypton, Xenon, Sau- 
erstoff, ein WasserstofF enthaltendes Gas, ein kohlenstoff- 
haltiges Gas, insbesondcre Kohlendioxid, Wasserdampf 
oder Mischungen der vorgenannten Gase und Mischungen 
dieser Gase mit ITelium. Der Anteil des TIelium am Gesamt- 
gas kann bis zu 90 Vol.-% betragen. Bevorzugt wird ein He- 
liumanteil von 10 bis 50 VoL-% im Gasgemisch eingehal- 
ten. 
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zens aufgetragen wird, wobei SuckslolT ais TYeibgas 
eingesetzt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Haftgrund mittels Flammspritzens 
5 aufgetragen wird, wobei hinsichtlicb des Verhaltnisses 
von Brenngas zu Sauerstoflf eine neutrale oder redu- 
zierte Flammeneinstellung verwendet wird. 



Patentanspriiche 

1. Kunststoffoberflache mit zumindest teilweiser Be- 
schichtung, welche mittels thermischer Spritzverfahren 20 
aufgetragen ist, dadurch gekennzekhnet, dass die He- 
schichtung zumindest eine als Haftgrund mittels eines 
thcrmischcn Spritzvcrfahrcns auf der Kunststoffober- 
flache als Grundkorper aufgetragene Schicht und auf 
dem Haftgrund eine mittels eines thermischen Spritz- 25 
verfahrens erzeugte Beschichtung umfasst, wobei sich 
der Haftgrund hinsichtlicb seiner materiellen Zusam- 
mensetzung von der Beschichtung unterscheidet. 

2. Kunststoffoberflache nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kcnnzcichnct, dass der Haftgrund Zink, Zinklcgicrun- 30 
gen, Aluiiiiniuinlegierungen und/oder beim Sprilzpro- 
zess exotherm wirkende Materialien umfasst 

3. Kunststoffoberflache nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzekhnet, dass der Haftgrund mittels 
Lichtbogenspritzens, llammspritzens oder Kaltgas- 35 
spritzens aufgetragen ist 

4. Kunststoffoberflache nach einem der Anspruche 1 
bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der KunstsloiT ein 
f aserverstarkter Kunststoff ist 

5. Sportgerat rnit einer beschichteten Kunststoffober- 40 
flache nach einem der vorangehenden Anspruche. 

6. Golfschlager mit einer beschichteten Kunststoff- 
oberflache nach einem der vorangehenden Anspriiche. 

7. Golfschlager nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schlagflache zumindest teilweise 45 
eine thermisch gespritzte Beschichtung aufweist 

8. Verfahren zur Herstellung einer mittels thermischer 
Spritzverfahren auf einer Kunststoffoberflache aufge- 
brachte Beschichtung, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Herstellung zumindest die folgenden Verfahrens- 50 
schritte umfasst: 

.... (a) Auftragen einer Schicht als Haftgrund mittels . 
cincs thcrmischcn Spritzvcrfahrcns auf der Kunst- 
stoffoberflache als Grundkorper und 
(b) Auftragen einer Beschichtung insbesondere 55 
als VerschieiBschutzschicht mittels eines thermi- 
schen Spritzverfahrens auf der mit Haftgrund ver- 
sehenen Oberflache. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Haftgrund Zink, Zinklcgicrungcn, Alumi- 60 
niurnlegierungen und/oder beim Spritzprozess exo- 
therm wirkende Materialien umfasst 

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Haftgrund mittels Lichtbogen- 
spritzens, Bammspritzens oder Kaltgasspritzens auf- 65 
getragen wild. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Haftgrund mittels Lichlbogensprit- 
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